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Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zum Be- 
festigen von Folienbahnen an Bauwerksf lachen, insbesonde- 
re an Tunnelwanden , bei welcliem mindestens aine Folien- 
rolle durch eine Verlegebewegung entlang der zu bedecken- 

10 den Flache bewegt und dabei die Folienkahn von der Rolle 
abgezogen und an die Flache angelegt wird, wobei die Fo- 
lienbahn durch von einer Schmelzeinrichtung erzeugten 
Schmelzklebstoff an der Flache befestigt wird. Ferner be- 
trif ft die Erfindung ein Verfaliren zum Bef estigen von Fo- 

15 lienbahnen gemSss Oberbegriff des Anspruchs 6. Weiter be- 
triff t die Erfindung entsprechende Vorrichtungen zum Be- 
festigen von Folienbahnen an Bauwerksf lachen, insbesonde- 
re an Tunnelwanden, gemass Oberbegriff der Ansprtiche 13 
bzw. 14. Weiter betrif ft die Erfindung die Verwendung von 

20 geschaumtem Schmelzklebstoff fur die Befestigung von Fo- 
lienbahnen ins£>es ond'ere an Spritzbetonf lachen von Tunnel- 
gewolben. 

Ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zur Ver- 
legung von Folienbahnen ist aus WO 01/02700 bekannt. Die- 

25 ses Dokument zeigt die Verlegung von Dichtungsf olien mit- 
tels eines Ver legewagens , der entlang einer der Bauwerks- 
flache angepassten Ftihrungsbahn fahrt. Die von einer Rol- 
le abgezogene Dichtungsf olienbahn wird mittels Hotmelt- 
Klebstoff befestigt. Die Schmelzeinrichtung fur den Kleb- 

30 stoff ist stationer an einem Portalwagen angeordnet, der 
die Flilirungsbalin tragt . An dem Verlegewagen ist ein be- 
heizbarer Arbeitsspeicb.er ftir den Klebstoff vorgesehen, 
der in einer Endstellung des Verlegewagens mit ge- 
schmolzenem Klebstoff aus der stationaren Schmelzeinrich- 

35 tung befullbar ist. Diese bekannte Anordnung ist eine 
Weiterentwicklung der aus CH-A-652 448 bekannten Anord- 
nung, fc>ei welclaer die Verlegeeinrichtung iiber einen fle- 
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xiblen Schlauch xnit der stationary Schmelzeinrichtung 
verbunden ist 



Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde ein 
verbessertes Verlegeverfahren zu schaffen. 

Dies wird bei dem Verlegeverfahren der ein- 
gangs genannten Art dadurch erreicht, dass die Schmelz- 
exnrxchtung bei der Verlegebewegung rait der Folienrolle 
mitgefuliart: wird. 

Im Unterschied zum Stand der Technik wird al- 
so die gesamte Schmelzeinrichtung mit der Folienrolle 
entlang der Bauwerksf lache verfahren und ist bei der Ver- 
legung einer Folienbahn nicht stationar. Dadurch sind 
sehr kurze Verbindungsleitungen von der Schmelzeinricn- 
tung bis zur Auf^tragss telle ftlr den Schmelzklebstof f auf 
dxe Folxenbahn mSglich. Es entfallen soxnit starungsanf ai- 
lxge lange Leitungen rnit heissem Schmelzklebstof f txnd es 

Talf VT : PeZi6lle gentile. Der Schmelzkleb- 
stof f wxrd dxrekt bei*> Verlegen der Folienbahn von der 
mxtbewegten Scihmelzeinrichtung erzeugt. 

Bevorzugterweise wird eine Schmelzeinrichtung 
exngesetzt, die unter Gaszufuhr einen geschSumten 
Schmelzklebstof f erzeugt. Dabei wird bevorzugterweise 
auch der dazu benstigte Gasvorrat zusammen mit der 
Schmelzeinrichtung bei der Verlegebewegung mitgefOhrt 
Der geschauxnte Schmelzklebstof f zeigt als Vorteile gegen _ 
uber dexn bisher verwendeten ungeschaumten Schmelzkleb- 
stof f exnen geringeren Klebstof fverbrauch pro Quadratme- 
ter Folxe, em nur geringes oder gar vollig fehlendes Ab- 
tropfen von geschmolzenem Klebstof f beim Auf trag "tiber 
Kopf sowie eine erhehte Klebkraft. Es hat sich gezeigt 
dass geschaumter Schmelzklebstof f das direkte Verklebeiu 
von Folienbahnen auf Spritzbeton ermoglicht . 

™* ■ v, B T rZUgt SS ' WSnn di6 Sc ^l^inrichtung 

auf exner bei der Verlegebewegung im wesentlichen hori- 
zontal bleibenden Piatt form mitgefuhrt wird. Dies erlaubt 
es, eine ftir den stationaren Betrieb ausgestaltete, han- 
delsxibliche Schmelzeinrichtung bei der Verlegebewegung 



einzusetzen. Vorzugsweise ist ferner die Plattform auch 
als Arbeitsbiihne ausgestaltet , was das Mitftttiren einer 
Bedienurigs- bzw, Kontrollperson bei der Verlegung bzw. 
dem Schmelzklebstoffauf trag ermoglicht. 

Das erfindungsgemasse Vorgehen kann bei einer 
beliebigen Verlegevorrichtung verwendet werden. So konnte 
z.B. ein Verlegewagen gemass der WO 01/02700 verwendet 
werden, der dann aber geitiass der Erfindung die Schiueiz- 
einrichtung mitfiihrt. Bevorzugt wird indes eine schwenk- 
bare, langeneinstellbare Bewegungseinrichtung zur Ausftih- 
rung der Verlegebewegung, insbesondere ein schwenkbarer 
langeneinstellbarer Arm, insbesondere ein Teleskopanrt, 
anstelle eines auf .einer vorgegebenen Fuhrungsbahn fah- 
renden Wagens. Die bevorzugte Ausf tthrungsf orm erlaubt 
eine einfache Anpassung an verschiedenste Bauwerksfla- 
chen f insbesondere verschiedene Tunnelprof ildurchmesser . 

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zu- 
grunde eine verbesserte Vorrichtung zur Befestigung von 
Folienbahnen zu s chaff en. 

Dies wird bei der eingangs genannten Vorrich- 
tung rait den kennzeichnenden Merkmalen. des Anspruchs 13 
erreicht. Dadurch/ dass die Schmelzeinrichtung mit der 
Folienrollenaufnahme bei der Verlegebewegung mitgeftihrt 
wird, ergeben sich. die vorstehend anhand des Verfahrens 
eriauterten Vorteile. 

Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe zu- 
grunde eine verbesserte Moglichkeit zur Durchftthrung der 
Verlegebewegung zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren bzw. 
eine Vorrichtung mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Anspruchs 6 bzw. 14 gelSst, 

Dadurch, dass die Folienrollenaufnahme an 
einer horizontal verstellbaren und schwenkbaren Bewe- 
gungseinrichtung fur die Ausftihrung der Verlegebewegung 
angeordnet ist, ergibt sich eine einfach an verschieden 
verlaufende Bauwerksf l&chen, insbesondere verschiedene 
Tunnelprof ile, anpassbare Vorrichtung. 
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Vorzugsweise ist eine LSngeneinstellung, ins- 
besondere ein langeneinstellbarer Arm, insbesondere ein 
Teleskoparm vorgesehen. Weiter ist es bevorzugt, wenn die 
Langsachse der Folienrollenaufnahme jeweils in der durch 
sie verlaufenden Horizontal ebene schwenkbar ist. Ferner 
ist es bevorzugt, wenn die Langsachse der Folienaufnahme 
aus der Horizontalebene heraus neigbar ist. Bevorzugter- 
weise wird die eine oder die andere odor warden beide der 
genannten Bewegungen der Langsachse der Folienrollenauf- 
nahme am der Folienrollenaufnahme entgegengesetzen Ende 
der Bewegungseinrichtung, insbesondere des Teleskoparmes 
bewirkt. insbesondere werden sie bewirkt, indem die Bewe- 
gungseinrichtung, insbesondere der Arm bzw. Teleskoparm 
entsprechend an .der Tragstruktur gelagert ist, so dass 
die genannten Bewegungen unabhangig voneinander und unab- 
hangig von der Verlegebewegung ausfuhrbar sind. Vorzugs- 
weise ist eine zweite Bewegungseinrichtung,- insbesondere 
ein weiterer Teleskoparm, vorgesehen, welche Bewegungs- 
einrichtung unabhangig von der ersten Bewegungseinrich- 
tung bewegbar ist. Die zweite Bewegungseinrichtung ist 
z.B. ebenfalls linear verschieblich und schwenkbar sie 

txttgt vorzugsweise die Schweisseinrichtung fur die Foli- 
en. 



Vorzugsweise ist die Tragstruktur far die Be- 
wegungseinrichtung ein Portalwagen, der entlang dexn Bau- 
werk verfahrbar ist, insbesondere innerhalb eines Tunnels 
auf Schienen verfahrbar ist .■ Vorzugsweise ist die Bewe- 
gungseinrichtung am Portalwagen und ist der Portalwagen 
selber in eine Transportstellung bringbar. 

Die Erfindung betriff t ferner die Verbesse- 
rungder Klebbef estigung von Folienbahnen an Tunnelwan- 
den, insbesondere aus Spritzbeton, und besteht darin 
dass dazu ein geschaumter Schmelzklebstoff verwendet' 
wird. 

im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der 
verschiedenen Aspekte der Erfindung anhand der Zeichnun- 
gen n§her erlautert. Dabei zeigt 
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Figur 1 schematisch eine Verlegevorrichtung 
zur Erl&uterung der Erfindung; 

Figur 2 eine Detailansicht zu Figur 1; 
Figur 3 schematisch eine weitere Verlegevor- 

5 richtung; 

Figur 4 eine Detailansicht des vorderen Endes 
der Bewegungseinr ichtung ; 

Figur 5 eine Brauf sicht von oben auf die Ver- 

legevorrichtung von Figur 3; 
10 Figur 6 eine Schnittansicht zur Erlauterung 

der Lagerung. der Bewegungseinrichtung an der Tragstruk^ 
tur; 

Figur 7 eine weitere Schnittansicht zur Er- 
lauterung der Lagerung der Bewegungseinrichtung -an der 
15 Tragstruktur ; 

Figur 8 eine Drauf sicht auf das vordere Ende 
einer Bewegungseinrichtung; 

Figur 9 eine Schnittansicbt von Figur 8; 
Figur 10 einen Schnitt entlang der Linie A- A 
20 von Figur 9;- 

Figur 11 einen Schnitt entlang der Linie B-B 

von Figur 9? 

Figur 12 eine weitere Ausf tihrungsf orm der 
Vorr ichtung; und 
25 Figur 13 eine schematische Darstellung zur 

Schwenkbarkeit der Folienrollenlangsachse in der Horizon- 
tal ebene. 

Figur 1 zeigt schematisch eine in einem Tun- 
30 nelgewSlbe 2 angeordnete Verlegevorrichtung 1. Das Tun- 
nelgewolbe 2 steht dafiir als Beispiel fur beliebige Bau- 
werksf lachen. An der Innenseite 3 des Gewolbes soil eine 
Abdichtung in Form von Folienbahnen verlegt werden, wel- 
che auf bekannte Weise sich tlberlappend bahnweise nach- 
35 einander entlang der Tunnell&ngserstreckung auf die Tun- 
nel inn enwandung aufgebracht we r den, indem Polienbahn fur 
Folienbahn nacheinander von der einen Schnittstelle der 



Wandung 3 mit der Tunnelsohle 16 2U r anderen Schnittstel- 
le der Wandung 3 mit der Sohle 16 auf die Wandung aufge- 
klebt wird. Mit Polie ist hier jede beliebige Art von fo- 
lienartigem Dichtungsmaterial , z.B. eine Kunststof fdich- 
tungsbahn, KDB, oder anderem folienartigen Material ge- 
meint, welches beim Tunnelbau oder bei anderen Bauwerks- 
flachen bahnweise Verwendung findet. Es kann sich um ein- 
schichtige oder roehrschichtige Folien handeln oder auch 
um Gewebebahnen oder Vliesbahnen, die hier auch vom Be- 
griff Folie mitumfasst sein sollen, oder um solche Bahnen 
m Kombination mit Kunststof f folien. Die Bahnen werden im 
Tunnelbau in der Kegel sich mit ihren Randbereichen tiber- 
lappend verlegt und im Oberlappungsbereich verschweisst . 
Die Folien werden als Rollenmaterial konf ektioniert , wo- 
bei eine Rolle z.B. ein Gewicht von 150-200 kg haben 
kann. Die Folien konnten aber auch gefaltet als Pakete 
vorliegen, was indes fur die vorliegende Efrindung keinen 
Unterschied macht; es sollen hier beide 'Arten der Folien- 
konfektionierung bzw. des Folienvorrates als umfasst gel- 
ten. Die Befestigung der Folie an der Tunnelinnenwandung 
3- erfolgt bei dem ersten Aspekt der vorliegenden Erfin- 
dung mittels eines Schmelzklebstof f es. Damit sind alle 
Arten von Klebstoffen gemeint, welche durch Erhitzen 
fliissig und verarbeitungsfahig werden und sich beim Er- 
kalten verfestigen und die zu verlclebenden Telle auf die- 
se Weise verbinden. Andere Bezeichnungen fur solche Kleb- 
stoffe sind z.B. Heissleim oder Hotmelt. 

Figur 1 zeigt nun schematisch eine Vorrich- 
tung 1 gemass dem ersten und dem zweiten Aspekt der Er- 
findung mit einer Bewegungseinrichtung 4, welche um eine 
Achse 11 schwenkbar an. einer Tragstruktur 6 der Vorrich- 
tung angeordnet ist. An ihrem freien Ende tragt die Bewe- 
gungseinrichtung 4 unter anderem eine Folienrolle 5. Die- 
se Rolle 5 wird durch die Bewegungseinrichtung entlang 
der Bauwerkswandung bzw. der Tunnelwandung in einer kon- 
tinuierlichen Verlegebewegung bewegt, so dass die von der 
Rolle abgerollte Folienbahn die Wandung bedeckt. Dies ist 



in Figur 1 durch verschiedene Stellungen der Polienrolle 
5 entlang der Tunnel wandung dargestellt. Die Klebeverbin- 
dung der Folienbahn mit der Wandung- 3 erf olgt dadurch, 
dass auf die Folienbahn mehrere sich kontinuierlich oder 
mit Unterbrechungen entlang ihrer Lange erstreckende, 
voneinander beabstandete Klebstof f raupen kurz vor dem An- 
drttcken der Folienbahn an der Wandung auf die Folienbahn 
aufgebracht werden. Diese Raupen aus erhitztem, fiiissigem 
Schmelzklebstof f erkalten beim und nach dem Anpressen der 
Folie an der Wandung und schaffen die Klebverbindung zwi- 
schen Wandung 3 und der Folie. 

Gemass einem ersten Aspekt der Erfindung wird 
nun die Schmelzeinrichtung, welche den flttssigen Schmelz- 
klebstof f erzeugt, bei der Verlegebewegung mit der Foli- 
enrolle oder dem Folienpaket bzw. dem Folienvorrat mitge- 

ftihrt, Figur 1 und Figur 2 zeigen dazu, dass die Schmel- 
zeinrichtung 7, welche eine bekannte handelsubliche 
Schmelzeinrichtung far Schmelzklebstof fe'ist, an der Be- 
wegungseinrichtung 4 angeordnet ist, die auch die Folien- 
rolle 5 tragt, von der die Folie 15 abgezogen wird. Die 
Schmelzeinrichtung kann dabei auf beliebige Art und Weise 
an. der Bewegungseinrichtung angeordnet sein, so dass sie 
deren Bewegung zusammen mit dem Folienvorrat (Folienrolle 
oder Folienpaket) mitmacbt. Bei dem in Figur 1 und Figur 
2 dargestellten Beispiel ist die Schmelzeinrichtung 7 auf 
einer Plattform 10 angeordnet, welche an der Bewegungs- 
einrichtung so aufgehangt ist, dass die Plattform bei der 
Bewegung entlang der zu bedeckenden Bauwerksf lache 3 bzw. 
Tunnelwandung 3 im wesentlichen horizontal bleibt* Dies 
ist aus den verschiedenen Stellungen der Plattform 10 in 
Figur 1 ersichtlich. Von der Schmelzeinrichtung 7 ftihrt 
mindestens eine Leitung 9 zu den Auf tragskopf en 17 , wel- 
che auf der von der Rolle 5 abgerollten Folie 15 die 
Klebstof f raupen ablegen. Es kann dabei eine Leitung 9 
vorgesehen sein, welche zu einem Leirabalken ftihrt, der 
mehrere beabstandete Austrittsdf fnungen aufweist. Bevor- 
zugt ist es allerdings, wenn mehrere separate Auftrags- 



kSpfe 17 vorgesehen sind, zu denen jeweils eine separate 
Leitung 9 .aus der Schmelzeinrichtung 7 fiihrt. Die Forde- 
rung in den Leitungen 9 zu den Auf tragskSpf en wird in der 
Regel durch eine in der Schmelzeinrichtung vorgesehene 
5- Pumpe durchgeftihrt. Palls die Schmelzeinrichtung selber 
keine Pumpe enthalt, do ist eine separate Pumpenanordnung 
dafttr vorzusehen. Die Schmelzeinrichtung 7, die mit der 
Bewegungseinrichtung mitgefuhrt wird, ist -vorzugsweise 
eine Schmelzeinrichtung zur Herstellung von geschaumtem 
10 Schmelzklebstoff . Eine solche bevorzugt verwsndete 

Schmelzeinrichtung ist z.B. der Typ "Foam-Melt® 200" . der 
z.B. von der Firma Nordson Deutschland GmbH, Erkrath, 
Deutschland vertrieben wird oder durch weitere Niederlas- 
sungen der Firma, Nordson . Diese Schmelzeinrichtung er- 
as zeugt aus bekanntem festem Schmelzklebstoff unter Zufuhr 
eines Gases, z.B. industriellem Kohlendioxid oder stick- 
stoff, einen schaumformigen Schmelzklebstoff. Dieser kann 
auf die genannte Weise tiber die Leitungen 9 und die Aus- 
tragskopfe 17 auf die Folie abgegeben werden. Bevorzug- 
20 terweise wird dazu auch der Gasvorrat von der Bewegungs- 
einrichtung mitgefuhrt, was in Pigur 1 und 2 durch einen 
Gastank 8 dargestellt sein soil. Durch die Mitfuhrung ei- 
ner Schmelzeinrichtung zusammen mit dem Folienvorrat bei 
der Verlegebewegung ergibt sich, wie in den Figuren er- 
25 sichtlich, eine besonders einfache Konstruktion und eine 
kurze Deitungsftihrung far den heissen Schmelzklebstoff. 
Zum Betrieb der Schmelzeinrichtung bei deren Mitfuhrung 
mit der Bewegungseinrichtung wird lediglich die Zufuhr 
von elektrischer Energie fur die Schmelzeinrichtung bend- 
30 tigt. Die benotigte Menge von festem Schmelzklebstoff, 
der in der Schmelzeinrichtung aufgeschmolzen wird, kann 
in dieser mitgefunrt werden. Beim Vorsehen einer Platt- 
form kann auf dieser auch ein Vorrat von festem Schmelz- 
klebstoff mitgefuhrt werden, welcher fur mehrere voll- 
35 standige Verlegebewegungen ausreicht. Jedenfalls sollte 
die Schmelzeinrichtung so bemessen sein, dass sie minde- 
stens Schmelzklebstoff fur eine vollstandige Verlegebewe- 
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gung wie in Figur 1 gezeigt enthalten kann. Bei der be- 
vorzugten Verwendung von geschaumtem- Schmelzklebstof f er- 
folgt die Verlegung wie bereits far normalen Schmelzkleb- 
stof f geschildert. Es hat sich gezeigt, dass der ge- 
s schaumte Schmelzklebstof f bei der vorliegenden Anwendung 
mehrere Vorteile aufweist. So erfolgt z.B. praktisch kein 
Tropfen von Schmelzklebstof f wenn fiber Kopf gearbeitet 
wird, wie dies ersichtlicherweise bei der Verlegebewegung 
an einer Tunnelwandung vorkommt. Femer wird durch die 

10 Aufschaumung weniger Schmelzklebstof fmaterial benStigt 

und es ergibt sich eine erhohte Klebkraft. Die Verwendung 
geschaumten Schmelzklebstof fes ermSglicht es sogar Poli- 
enbahnen direkt auf Tunnelwandungen 3 aus Spritzbeton zu 
kleben. Dies war bis anhin mit herkcmmlichen, nicht ge- 

15 schaumten Schmelzklebstof fen nicht imraer mit Sicherheit 
durchf ohrbar . Als bevorzugter Schmelzklebstof f fur die 
Anwendung auf Spritzbeton im Tunnelbau kommfc z.B. der Typ 
Ecomelt A3 EX159 der Firma Collano AG, .§chweiz zur Anwen- 
dung. Der geschilderte Aspekt der Erfindung, wonach die 

20 Schmelzeinrichtung bei der Verlegebewegung mitgefuhrt ' 
wird, kann grundsatzlich bei beliebiger Ausftlhrung der 
Verlegebewegung verwendet werden. So 1st es durchaus m6g- 
lich bei einem Verlegewagen, welcher entlang einer Ftth- 
rungsbahn gefahren wird, ebenfalls die Schmelzeinrichtung 

25 mitzufiihren. 

Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung wird 
die Bewegungseinrichtung 4, welche die Verlegebewegung 
bewirkt so ausgefiihrt, dass diese ein schwenkbares Ele- 
ment umfasst, welches insbesondere ein schwenkbarer Arm 

30 12 und insbesondere ein schwenkbarer teleskopischer Arm 
12 ist, der zur Durchf iihrung der Verlegebewegung urn eine 
Achse 11 an der Tragstruktur 6 schwenkbar ist. Wie aus 
Pigur 1 ersichtlich, ist die Achse 11 von der einen Seite 
der Tragstruktur zur anderen Seite der Tragstruktur par- 

35 allel verschieblich (entlang der Linie A) , so dass sich 
ein erweiterter Bereich fur die Verlegebewegung ergibt. 
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In dem Beispiel erfolgt die Verschiebung horizontal, was 
bevorzugt ist. 

Figur 3 zeigt schematise]* eine Ausfuhrungs- 
form ahnlich derjenigen der Figuren 1 und 2, wobei glei- 
che Bezugszeichen gleiche Elemente bezeichnen, und wobei 
in Figur 3 verschiedene Stellungen des langsverstellbaren 
Armes 12 dargestellt sind, namlich eine Endstellung mit 
der geringsten Lange des ausfahrbaren Teleskoparmes 12 
und eine Stellung, bei welcher der Teleskoparm voll aus- 
gefahren ist. Entsprechend konnen verschieden grosse Tun- 
nelprofile mit der Verlegevorrichtung bearbeitet werden. 

Figur 4 zeigt in Schnittdarstellung entlang 
der Linie F-F der Figuren 3 bzw. 5 eine bevorzugte Aus- 
fuhrungsfoarm des,. der Tunnelwandung 3 zugewandten Endes 
15 der Bewegungseinrichtung 4, welche in diesem Fall wieder- 
um einen langenverstellbaren Arm 12, und insbesondere ei- 
nen Teleskoparm aufweist. Die L&igenver stellung kann da- 
bei pneumatisch, hydraulisch oder auch motorisch erfol- 
gen. Am Ende des Teleskoparmes 12 istein Ausleger 20 
20 fest angeordnet, an dessen freien Ende ein Hebel 21 um 
eine Achse 20' sebwenkbar befestigt ist. Der Hebel 21 
wiederum tragt an seinem anderen Ende die Aufnahme ftir 
die Folienrolle 5, welche Aufnahme bzw. Rolle eine Langs- 
achse 26 aufweist. Die Rolle 5 ist in dieser Folienrol- 
25 lenaufnahme mit der Langsachse 26 drehbar gehalten, so 

dass die Folie als Bahn 15 von der Rolle 5 abziehbar ist. 
tiber eine Umlenkung 27 gelangt die Folienbahn an minde- 
stens eine Andruckrolle, welche die Folie an die Bau- 
werksflache 3 andruckt. Im Beispiel von Figur 4 sind da- 
30 bei mehrere Satze von jeweils vier Andruckrollen 28 vor- 
gesehen, wobei in der Darstellung von Figur -4 nur ein 
solcher Satz ersichtlich ist. Diese Satze von Andruckrol- 
len wirken jeweils in dem Bereich auf die Folie ein, in 
dem der Klebstof fauf trag erfolgt ist. Stangenf Srmige , 
35 koaxial mit der Rollenachse angeordnete TrSger 55 xind 56 
bilden zusammen mit einem hinteren Schild 25 und einem 
vorderen Schild 25 • , welches in Figur 4 nicht ersichtlich 



11 



ist, ein Tragelement, welches die Aufnahme mit der Langs- 
achse 26 fiir die Rolle 5 bildet. Das Tragelement kann da- 
bei so ausgebildet werden, dass eine voile Rolle 5 auf 
einfache Weise in das Tragelement eingehangt und daran 
5 drehbar befestigt werden kann. Das am Hebel 21 befestigte 
Tragelement wird dabei durch ein hydraulisches oder pneu- 
matisches Anpresseleiuent 24, welches am Arm 12 und am He- 
bel 21 abgestiitzt ist, gegen die Tunnelwaridung gedruckt. 
Die Plattform 10 ist in diesem Beispiel ebenf alls am Aus- 

10 leger 20 urn die Achse 60 schwenkbar angeordnet, so das 
sie immer im wesentlichen horizontal bleibt . Die Platt- 
form 10 kann bevorzugterweise als begehbare Arbeitsbiihne 
ausgestaltet sein, so dass eine Ubejntfachungsperson die 
Auftragung des Klebstoffes auf die Folienbahn und deren 

15 Aufbringung auf die Wandung 3 Uberwachen kann. Das Auf- 
bringen des Schmelzklebstoffes auf die Folientfalm 15 er- 
folgt in diesem Beispiel wiederum tiber eine mit der Bewe- 
gungseinrichtung mitgefiihrte Schmelzeinrichtung 7, deren 
Verbindung mit dem Schlauch 9 in der Figur 4 nicht darge- 

20 stellt ist. Der gezeigte Aspekt der schwenkbaren und lan- 
genverstellbaren Bewegungseinrichtung wird dabei bevor- 
zugterweise mit dem vorgangig erl&uterten Aspekt des Mit- 
fuhrens der Schmelzeinrichtung kombiniert. Der Aspekt der 
schwenkbaren und langeneinstellbaren Bewegungseinrichtung 

25 kann indes auch mit herkSmmlichen stationaren Schmelzein- 
richtungen kombiniert sein oder kann allenfalls sogar mit 
anderen Bef estigungsmitteln als Klebstof f ftir die Folien- 
bahn verwendet werden, z.B. mit Klettbef estigungsmitteln. 

Anhand der Figur en 3 und 5-7 werden nun wei- 

30 tere bevorzugte Ausftihrungsf ormen der Vorrichtung bzw. 
des Verfahrens eriautert. Wie aus Figur 3 ersichtlich, 
ist- die Bewegungseinrichtung 4 oberseitig an einem Por- 
talwagen 6 angeordnet. Dieser weist Rader auf, mittels 
welchen er entlang des Tunnels verfahrbar ist. Auf diese 

35 Weise konnen die Folienbahnen nacheinander versetzt zu- 
einander dUrch die Verlegebewegung auf die Tunnelwandung 
aufgebracht werden. Ein die Schwenkachse 11 tragender Wa- 
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gen 35 der Bewegungseinrichtung ist dabei an der Obersei- 
te der vom Portalwagen gebildeten Tragstruktur 6 vorzugs- 
weise horizontal verfahrbar, um die Schwenkachse 11 ver- 
fahren zu.konnen. In der Draufsicht von Figur 5 ist er- 
sichtlich, dass das Verfahren der Schwenkachse 11 durch 
einen Wagen 35 bewirkt wird, welcher auf Schienen 39 auf 
der Tragstruktur 6 verfahrbar ist. in der Draufsicht von 
Figur 5 ist wiederum die am Arm 12 angeordnete Plattform 
10 ersichtlich. In diesem Beispiel ist die Schmelzein- 
richtung 7 ungefahr mittig auf der Plattform 10 angeord- 
net. Bei der Ausgestaltung als Arbeitsbuhne konnen auf 
dieser Plattform 10 zwei Personen beidseits der Schmel- 
zeinrichtung. 7, welche bevorzugterweise auch den Gasvor- 
rat umfasst und ,allenf alls Vorrate von Schmelzklebstof f 
umfasst, Platz finden. In dem gezeigten Beispiel ist an 
dem Arm 12 neben der Aufnahme far die Folienrolle auf der 
anderen Seite des Armes eine Bearbeitungselnrichtung zur 
Bearbeitung der Tunnelwandung angeordne't; welche nachfol- 
gend noch genauer erlSutert wird. Diese Arbeitseinrich- 
tung weist Drahtbiirsten 45 und/oder Fraser auf sowie eine 
Arbeitsbuhne 33 . Weiter ist in diesem Beispiel ersicht- 
lich, dass an der Tragstruktur ein weiterer Wagen 61 vor- 
gesehen sein kann, der vorzugsweise vom ersten Wagen un- 
abhangig verfahrbar und welcher auf weiteren Schienen 63 
verschieblich ist und eine Bewegungseinrichtung, vorzugs- 
weise einen Arm 30 tragt. Dieser ist ebenfalls schwenkbar 
und langenverstellbar und tragt mindestens die Schwei- 
sseinrichtung 32, welche die gerade in Verlegung befind- 
liche Folie 15 mit der bereits vorher verlegten Folie auf 
bekannte Weise verschweisst . Auch der Schweisseinrichtung 
32 kann eine Arbeitsbuhne 31 zugeordnet • sein-, welche 
ebenfalls vom Arm 3 0 getragen wird. Durch diese zweite 
Bewegungseinrichtung, die vorzugsweise unabhangig von der 
ersten Bewegungseinrichtung ist, kann die Vers chwe is sung 
optimal auf die Verlegung abgestimmt werden. 

Bevorzugterweise ist die Lage der Langsachse 
26 der Aufnahmeeinrichtung far die Folienrolle nicht nur 
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durch die Veirlegebewegung entlang der Bauwerksf l&che bzw. 
Tunnelwandung 3 bewegbar, sondern auch in ihrer Lage zu 
der Wandung 3 einstellbar . Diese Einstellung umfasst eine 
Schwenkbewegung und/oder eine Neigebewegung der LSngsach- 
5 se 26 der Folienrollenauf nahme . Betrachtet man dazu Figur 
4 und denkt sich dazu die horizontal verlaufende Ebene B, 
die durch die Achse 26 verlauft, so liegt die Langsachse 
26 der Rollenauf nahme in dieser Ebene und zwar parallel 
zu der Schnittlinie aus der Ebene B mit der Tunnelwandung 
10 3- Damit bei der Verlegebewegung Korrelcturen der Folien- 
bahn und eine gleichmassige ttberlappung mit der vorherge-- 
henden Folienbahn auch bei einem Kurvenverlauf des Tun- 
nels durchftthrbar sind, so ist die Langsachse 26 zunSchst 
in der Ebene B so verschwenkbar, dass die Langsachse in 
15 verschwenkter Stellung nicht parallel zur Schnitftlinie 
der Ebene B mit der Wandung 3 verlauft. Eine-'zusatzliche 
bevorzugte KorrekturmSglichkeit besteht^darin, dass die 
Langsachse 26 so geneigt wird, dass die Langsachse 26 
nicht mehr in der Ebene B liegt, sondern zu dieser ge~ 
20 neigt verlauft, so dass das eine Ende der Achse \iber und 
das andere Ende der Achse unter der Ebene B liegt und die 
Achse 2 6 geometrisch gesehen nur noch einen Punkt mit der 
Ebene B g erne ins am hat. Diese Vers t el lmogl ichke i t en der 
Achse 2 6 konnen bei der Rollenauf nahme selber vorgesehen 
25 sein, werden aber in dem gezeigten Beispiel und bevorzug- 
terweise am anderen Ende der Bewegungseinrichtung 4 bei 
deren Lagerung an der Tragstruktur 6 bzw. dem Portalwagen 
ausgefuhrt. Figur 13 zeigt die entsprechende Lagerung der 
Bewegungseinrichtung 4 mit dem Arm 12, der die Achse 26 
30 tragt in grob schematischer Darstellung in Ansicht von 
oben. Ersichtlich ist der Wagen 35 mit der Schwenkachse 
11 far den Arm 12. Die. Stellung des Arms ist z.B. eben- 
falls im we sent lichen horizontal und die Achse 26 liegt 
in der Horizontalebene B> In der gezeigten Normal stellung 
35 des Wagens 35 zu der Ebene B liegt die Achse 26 in der 

Ebene B und verlauft parallel zur Schnittlinie der Ebene 
B mit dem TunnelgewSlbe 2. Wird nun der Wagen 35 urn eine 
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Aah.se 48, die senkrecht zur Ebene B steht gedreht, so be- 
• wegt sich das Ende des Armes 4, das die Langsachse 26 
tragt entlang der Kreislinie C und die Achse 26 (mit der 
Folienrolle) schwenkt in der Ebene B derart, dass sie 
nicht mehr parallel zur Schnittlinie der Ebene B mit der 
Tunne 1 wandung 2 steht. 

Wird andererseits der Wagen 35 um die Achse 
38 geschwenkt, die in diesem Beispiel in der Ebene B 
liegt und durch die Mitte M der Langsachse 26 verlauft 
was nicht zwingend ist, so verlasst die Langsachse 26 die 
Ebene B ausgenommen im Mittelpunkt M; die Langsachse 2 6 
wird somit zur Ebene B geneigt bzw. gekippt. Vorzugsweise 
sind beide VerstellmGglichkeiten vorgesehen. Eine kon- 
struktive Ausgestaltung ist in den Piguren 5, 6 und 7 er- 
sichtlich. So sind die Schienen 39 fur den Wagen 35 (Fi- 
gur 5) an einem inneren Tragelement 37 befestigti welches 
um die Schwenkachse 38 schwenkbar an einem .ausseren Tra- 
gelement 3 6-befestigt ist. Dies ist im Detail in den 
Schnittdarstellungen E-E (Figur 6) und D-D (Figur 7) er- 
sichtlich. Die Pfeile D stellen dabei die Neigung der 
Schienen 39 zur oberen Horizontalebene der Tragstruktur 
dar, welche zu einer entsprechenden Neigung der Bewe- 
gungseinrichtung mit dem Arm 12 fuhrt, was zu der erwahn- 
ten Neigebewegung der Langsachse 2 6 aus der Ebene B her- 
ausfuhrt. Diese Bewegung des Tragelementes 37 um die Ach- 
se 38 kann z.B. durch nicht dargestellte Elektromotoren 
bewirkt werden...Die vorerwahnte Schwenkung der Langsachse 
26 der Folienrollenaufnahme in der Ebene B wird anderer- 
seits durch eine Drehung der Schienen 39 um die Achse 48 
bewirkt, die vorzugsweise senkrecht zur Horizontalebene 
der Tragstruktur 6 steht. Zu diesem Zweck sind die Schie- 
nen 39 auf einer Drehbuhne 42 angeordnet, welche um die 
Achse 48 drehbar am Tragelement 37 angeordnet ist, wie 
dies aus den- Figuren 6 und 7 ersichtlich ist. Die' Schie- 
nen 63 fur den Wagen 61, der den Arm 30 tragt, sind vor- 
zugsweise auf dieselbe geschilderte Weise verstellbar, 
wie die Schienen 39, so dass die Schweisseinrichtung 32 
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automatisch der Verstellung der Langsachse 26 der Folien- 
rollenaufnahme folgt. Ftir diese Bewegung sind die beiden 
Bewegungseinrichtungen also vorzugsweise gekoppelt, wah- 
rend sie, wie erwahnt, fur das Verfahren und Schwenken 
unabhangig sind. 

Die Figur 8 zeigt in Draufsicht von oben eine 
vergrfisserte. Darstellung des vorderen Endes der Bewe- 
gungseinrichtung mifc den Arbeitsbiihnen 10, 33 und auch 
31. Es sind nicht alle Elemente der Folienfuhrung darge- 
stellt, ersichtlich sind aber die nebeneinanderliegenden 
mehrereh Satze von Andruckrollen 28 und entsprechend auch 
von rotierenden Drahtbursten 45, welche die Wandung 3 bei 
der Verlegebewegung far die eine Folienbahn bereits an 
den Stellen vorbearbeitea, bei denen die Schmelzkleb- 
stoffraupen bei der Verlegung der nachsten Folienbahn zu 
liegen kommen. Anstelle oder zusatzlich zu den. Drahtbtir- 
sten k5nnen auch Fraselemente vorgesehen sein, besonders 
bei sehr unebenen Tunnelwandungen. Fi.gur' $ zeigt eine 
entsprechende Ansicht von der Tunnelwandung her auf die 
Bewegungseinrichtung bin geseben, worin wiederum die Sat- 
ze von Andruckrollen 28 ersichtlich sind sowie auch in, 
dieser Figur.. die entsprechend angeordneten Ausbringkopf e 
17 fur den fltissigen Schmelzklebstof f . Ersichtlich ist in 
dieser Figur aucb die Aufnahmestruktur fur die nur ange- 
deutete Folienrolle 5, welche durch die Schilde 25 und 
25' mit den Verbindungsstangen 55 und 5S gebildet wird, 
und die Langsachse 26 fur die Folienrollenaufnahme bil- 
det. Ersichtlich sind ferner wiederum die Drahtbursten 
45, welche im gleichen Abstand wie die Andruckrollensatze 
bzw. die AushringkSpfe 10 voneinander beabstandet ange- 
ordnet sind. Die Figuren 10 und 11 zeigen entsprechende 
Schnittdarstellungen entsprechend den Schnittlinien A-A 
und B-B von Figur 9, in welchen dieselben Elemente noch 
einmal ersichtlich sind. Zusatzlich zu den rotierenden 
Runden Drahtbursten' 45 konnen lineare Drahtbursten 46' 
vorgesehen sein. Vor dem Aufbringen des Schmelzklebstof- 
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fes k5nnen die Auf brings t el len wenn nOtig durch eine 
Trocknungseinrichtung getrocknet werden. 

Pigur 12 zeigt eine weitere Ausf iihrungsf orm, 
bei welcher die Schinelzeinrichtung nicht auf einer begeh- 
5 baren Plattf orm mitgefuhrt wird, so dass separate Podeste 
70 und 71 an der Tragstruktur 6 vorgesehen sind. 

Figur 5 zeigt welter eine bevorzugte Ausge- 
staltung der RSder des Portalwagens 6, wobei diese Rader 
67 aus einer Arbeitsstellung in eine Transportstellung 

10 67 1 schwenkbar sind, wobei die Drehrichtung des Rades 
beibehalten wird. Dies erlaubt einen einfacheren Trans - 
port der Vorrichtung . Zum Transport ist- ferner der Por- 
talwagen bzw. die Tragstruktur in ihrer H5he reduzierbar. 
In Figur 3 ist das durch die ineinanderschiebbare Ausge- 

15 staltung der Saulen der Tragstruktur 6 mit den Elementen 
66 und 68 dargestellt. Weiter werden zum Transport die 
Bewegungseinrichtungen gegentiber der in^Pirgur 5 ersicht- 
lichen Stellung urn 90° gedreht, so dass die Arme 12 und 
34 in L&ngsrichtung- der Tragstruktur zu liegen komrnen, 

20 Auf diese Weise kann ein einfacher Transport der ganzen 
Vorrichtung erfolgen. 
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1. Verfahren zum Befestigen von Folienbahnen 
5 (15) an BauwerksflSchen, insbesondere an Tunnelwanden, 

bei welchem mindestens ein Folienvorrat, insbesondere ei- 
ne Folienrolle (.5), durch eine Verlegebewegung entlang 
der zu bedeckenden Flache (3) bewegt und dabei die Foli- 
enbahn (15) von dem Vorrat bzw. der Rolle abgezogen und 

10 an die Flache angelegt wird, wobei die Folienbahn (15) 
durch von einer Schmelzeinrichtung (7, 8) erzeugten 
Schmelzklebstoff an der Flache (3) befestigt wird, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schmelzeinrichtung (7, 8) 
bei der Verlegebewegung mit dem Folienvorrat bzw. der Fo- 

15 lienrolle mitgefuhrt wird. 

2. Verfahren nach tospruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schmelzeinrichtung (7, 8) geschaumten 
Schmelzklebstoff erzeugt, wobei insbesondere der Gasvor- 
rat (8) zur Schaumung ebenfalls bei der Verlegebewegung 

20 mitgefuhrt wird. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schmelzeinrichtung (7, 8) auf 
einer bei der Verlegebewegung im wesentlichen horizontal 
bl'eibenden Piatt form (10) angeordnet ist. 

25 • 4 - Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass die Plattform (10) als begehbare Arbeits- 
biihne ausgestaltet ist. 

5 . Verfahren nach ein em der Ansprilche 1 his 
4, dadurch gekennzeichnet, dass der Schmelzklebstoff 

30 durch einzelne, separat aus der Schmelzeinrichtung ge- 
spiesene Auf tragskopfe (17) auf die Folienbahn aufge- 
bracht wird. 

6. Verfahren zum Befestigen von Folienbahnen 
(15) an Bauwerksf lachen, insbesondere an Tunnelwanden , 
35 bei welchem mindestens ein Folienvorrat, insbesondere ei- 
ne Folienrolle (5) , durch eine Verlegebewegung entlang 
der zu bedeckenden Flache (3) bewegt und dabei die Foli- 



enbahn (15) von dem Vorrat bzw. der Rolle* abgezogen und 
an die Flache angelegt wird, wobei die Folienbahn (15) 
durch Befestigungsmittel, insbesondere durch von einer 
. Schmelzeinrichtung (7, 8) erzeugten Schmelzklebstof f , an 
5 der Flache (3) befestigt wird, insbesondere nach einem 
der Anspriiche 1 bis 5 r dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verlegebewegung mittels einer Bewegungseinrichtung (4) 
erfolgt, die einerends den Folienvorrat, insbesondere die 
Folienrolle, tragt und die andernends zur Ausftihrung der 
10 Verlegebewegung verfahrbar, insbesondere horizontal ver- 
fahrbar, und zudem schwenkbar an einer Tragstruktur (6), 
insbesondere einem Portalwagen, angeordnet ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bewegungseinrichtung langenverstellbar 

is ist und insbesondere einen l&ngenverstellbaren Arm (12) 
■und insbesondere einen teleskopisch langenverstellbar en 
Arm aufweist, wobei die Schwenkachse (11) des Aimes an 
der Tragstruktur verfahrbar angeordnet ist, 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder*7, dadurch 
20 gekennzeichnet, dass die Langsachse (26) der Folienrolle 

(5) in der durch diese L&igsachse bestimmten Horizontal - 
ebene aus einer Stellung bei der die Langsachse (26) par- 
allel zur Schnittlinie der, Horizontalebene mit der Bau- 
werksflSche steht, angetrieben in Stellungen schwenkbar 
25 ist, in der die Langsachse nicht parallel zur Schnittli- 
nie steht. 

9. Verfahren nach einem der Ansprtiche 6 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Langsachse (26) der 
Folienrolle (5) aus der durch diese Langsachse bestimmte 

30 Horizontalebene angetrieben heraus- und zurttckschwenkbar 
ist, insbesondere so, dass die Langsachse einen Punkt in 
der Ebene beibehalt. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Schwenkbewegung der Langsachse 

35 (26) der Folienrolle (5) durch eine entsprechende Bewe- 
gung der Bewegungseinrichtung (4) an der Tragstruktur (6) 
bewirkt wird. 
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11. Verfahren nach Anspruch 7 , 8 unci 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schwenkbewegung der Langs- 
achse (26) der Folienrolle (5) bewirkt wird, indem die 
Schwenkachse (11) des Armes (12) urn eine senkrecht zur 

5 Horizontalebene B stehende Drehachse (48) drehbar 1st. 

12. Verfahren nach Anspruch 7, 9 und 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schwenkbewegung der Langs- 
aehse (26) der Folienrolle (5) aus der Horizontalebene B 
heraus bewirkt wird, indem die Schwenkachse (11) des Ar- 

10 mes (12) lam eine horizontale Kippachse (38) gekippt wird. 

13. Vorrichtung <1) zum Befestigen von Foli- 
enbahnen (15) an Bauwerksflachen (3), insbesondere an 
Tunnelwanden, umfassend eine Tragstruktur (6), eine daran 
angeordnete, zur Aufnahme mindestens *eines Folienvorra- 

15 tes, insbesondere einer Folienrolle (5) ausgestaltete Be- 
wegungseinrichtung, welche zur Ausftlhrung einer - ' Verlege- 
bewegung ausgestaltet 1st, bei welcher eine Folienbahn 
von dem Vorrat bzw. der Rolle (5) abziehbar und an die 
Bauwerksflache anlegbar ist, sowie eine Schmelzeinrich- 
. 20 tung (7, 8) zur Erzeugung eines geschmolzenen Klebstoffes 
aus einem festen Schmelzklebstof fmaterial , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schmelzeinrichtung (7, 8) derart 
mifc der Bewegungseinrichtung (4) verbunden Oder Teil der- 
selben ist, dass sie die Verlegebewegung mitmacht. 

25 14. Vorrichtung (1) zum Befestigen von Foli- 

enbahnen (15} an Bauwerksflachen (3), insbesondere an 
Timnelwanden, umfassend eine Tragstruktur (6) , eine daran 
angeordnete , zur Aufnahme mindestens eines Folienvorra- 
tes, insbesondere einer Folienrolle (5) ausgestaltete Be- 

30 wegungseinr ichtung , welche zur Ausftthrung einer Verlege- 
bewegung ausgestaltet ist, bei welcher eine Folienbahn 
von dem Vorrat bzw. der Rolle (5) abziehbar und an die 
Bauwerksflache anlegbar ist, insbesondere nach Anspruch 
13, dadurch gekennzeichnet , dass die Bewegungseinrichtung 

35 (4) verfahrbar, insbesondere horizontal parallel verfahr- 
bar, und zudem zur Ausfuhrung der Verlegebewegung 
schwenkbar an der Tragstruktur * (6) angeordnet ist. 
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15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, ge 
kennzeichnet durch eine mit der Bewegungseinrichtung ver 
bundene Piatt form (10) , auf welcher die Schmelzeinrich- 
tung angeordnet ist. 

16. vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge 
kennzeichnet, dass die Plattform (10) derart angeordnet 
ist, dass sie bei der Verlegebewegung im wesentlichen bo 
rizontal bleibt . 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Plattform als Arbeitsbuhne ausge- 
staltet ist. 

18. vorrichtung nach einem der Ansprtiche 13 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungsein- 
richtung (4) mindestens einen Arm (12) aufweist, der an 
der Tragstruktur (6) um eine Achse (11) schwenkbar ist, 
die im wesentlichen parallel zur Langsachse (26) der Fo- 
il enrol lenaufnahme verlSuft. 

19. Vorrichtung nach Anspruch ^.8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Achse (11) an- der Tragstruktur (6) 
in ihrer Neigung zur Horizontalen einstellbar angeordnet 
ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 18 
Oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Achse (11) um 
eine im wesentlichen senkrecht zur Horizontalen stehende 
weitere Achse (48) drehbar ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 
bis. 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Arm ein lan- 
geneinstellbarer Arm und insbesondere ein Teleskoparm 
ist . 

22. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 13 
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass diese eine zusammen 
mit dem Folienvorrat verfahrbare Vorbehandlungseinrich- 
tung fur die Tunnel wandung (3) aufweist, die in Fahrt- 
richtung der fahrbaren Tragstruktur (6) vor dem Folien- 
vorrat angeordnet ist und insbesondere Drahtbtirsten (45. 
46) und/oder Frasen umfasst. die insbesondere im selben' 
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Abstand voneinander angeordnet sind, wie an der Schmel- 
zeinrichtung angeordnete Auf tragskopf e. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vorbehandlungseinrichtung eben- 

5 falls von der Bewegungseinrichtung (4) bewegbar ist. 

24. Vorricbtung nach einem der Anspriiche 13 
bis 23, dadurch. gekennzeichnet, dass diese eine Schweiss- 
einrichtung (49) umfasst, welche insbesondere mittels ei- 
ner weiteren, vorzugsweise horizontal, verfahrbaren und 

10 zudem schwenkbaren Bewegungseinrichtung, insbesondere ei- 
nem Ana (34, 61) bewegbar ist. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bewegung der weiteren Bewegungs- 
einrichtung (34, 61) unabhSngig von der Verlegebewegung 

15 der ersten Bewegungseinrichtung (12, 35) ist, abgesehen 
von der Schwenkbewegung der L&ngsachse (26) der Folien- 
rollenaufnahme in der Horizontalebene durch diese und der 
Neigungsbewegung der LSngsachse (26), welche von der 
zweiten Bewegungseinrichtung (34, 61) ebenfalls mitge- 

2 0 macht werden. 

26. Verwendung von geschSumtem Schmelzkleb- 
stoff zur Befestigung von Folienbahnen an TurmelgewSlben, 
insbesondere an Spritzbetongewolben. 

27. Verwendung nach Anspruch 26, dadurch ge- 
25 kennzeichnet', dass die Haftf leichen far den Schmelzkleb- 

stoff durch Drahtbursten und/oder FrSsmittel vorbearbei- 
tet werden. 
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Zum Verlegen von Folienbahnen (15) an Tunnel - 
wandungen (3) wird eine Vorrichtung (1) eingesetzt, die 
bei der Verlegebewegung eine Scbiuelzeinrichtung (7, 8) 
fur schmelzklebstof f zusammen mit dem Folienvorrat (5) 
mitfuhrt. Die Vorrichtung weist einen an einer Tragstruk- 
tur (6) horizontal parallel verf ahrbaren und um eine 
Schwenkachse (11) schwenkbare Bewegungseinrichtung (4) 
mit einem Arm (12) auf . Auf diese Weise lassen sich Foli- 
enbahnen einfach an Tunnelwandungen verlegen. 



(Figur 1) 
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